	报价要求说明书

	要求报价时间范围：等通知

	项目名称
	半连铸工艺参数优化与铸坯质量控制研究
	项目编号
	QT2026072115

	物资名称
	目前，具有国内超大断面垂直铸机产品的厂家暂无，该合作的进行能有效推动我单位的铸坯产品在国内打开市场，后续将根据合作内容进行相应的工艺优化来改善产品质量，实现我单位的高质量发展。通过此次与北方工业大学的外部合作，提高我单位工艺技术人员的专业能力，实现半连铸铸坯生产过程模拟仿真技术的自主化。
	数量（件）重量（KG）


	1

	研究内容
	1.开发半连铸坯尾加热控制模型

2.开发半连铸流搅（定搅）与动搅控制模型。

3.开发半连铸过热度与拉速协同控制模型。
4.开发半连铸铸坯偏析和组织控制模型。

	技术目标
	1.一次缩孔（疏松）深度≤450mm

2.内部缺陷：中心疏松100%≤1级，中心缩孔100%≤1级，中心裂纹5%（95%无）1级≤10mm，中间 裂纹5%（95%无）1级≤10mm

3.宏观偏析度（取样位置检测值/钢水成分值）≤1.3

	交货期

及地点
	预计交货期
（综合期量标准）
	按国家标准制定程序完成，预计周期约18个月

	
	要求交货期
	按国家标准制定程序完成，预计周期约18个月

	
	与生产经营部门
核实后货期
	按国家标准制定程序完成，预计周期约18个月

	付款方式
	按合同约定的项目关键里程碑节点分期支付

	备注
	本课题计划研究周期为18个月。具体安排如下：

项目签订后的2个月内完成：

1.梳理典型钢种成分与凝固参数（液相线、凝固区间）

2.收集半连铸装备参数（感应加热、EMS、拉速、二冷）

交付物：典型钢种凝固与补缩特性基础数据库

项目签订后的4个月内完成：

1.建立坯尾感应加热热—凝固耦合数值模型

2.不同钢种坯尾补缩行为与缩孔形成机理分析

3.确定坯壳不熔化前提下的最大允许感应加热功率判据

交付物：坯尾加热控制模型 + 加热曲线

项目签订后的9个月内完成：

1.钢液过热度对坯壳形成、凝固前沿稳定性影响研究

2.拉速对温度场、凝固组织与补缩能力影响分析

3.建立过热度—拉速耦合控制模型

交付物：典型钢种最佳过热度范围与拉速匹配关系

项目签订后的12个月内完成：

1.流搅（定搅）强度与频率对流场、坯壳生长影响研究

2.动搅对凝固末端补缩与组织致密性的作用机制分析

3.建立搅拌强度与钢种成分匹配模型

交付物：典型钢种搅拌工艺控制模型

项目签订后的15个月内完成：

1.动态电磁搅拌器移动速率—搅拌强度协同控制模型

2.流搅—动搅协同控制数值模拟与工业试验验证

3.偏析与凝固组织演化模型构建

交付物：流搅—动搅协同控制模型 + 偏析预测模型

项目签订后的18个月内完成：

1.多模型集成（坯尾加热+搅拌+过热度—拉速+偏析控制）

2.工业应用效果评估（缩孔、疏松、偏析改善）

3.形成可推广的工艺控制技术路线

交付物：一重典型钢种完整半连铸工艺控制模型体系


